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I Description 

Domaine technique de I'invention 

[0001] L'invention est relative a un dispositif melan- 
geur pour la coulee de materiaux plastiques a base de 
produits polymerisables, comprenant : 

une chambre de melange pour ia reception des pro- 
duits de base entrant dans la composition chimique 
du melange reactif, 

des orifices d'admission menages a I'entree de la- 
dite chambre et cooperant avec des vannes d'ad- 
mission des produits de base en provenance d'au 
moins deux cuves de stockage, 
un orifice d'echappement agence a la sortie de la- 
dite chambre pour la coulee du melange reactif, 
des moyens de commande pour piloter le proces- 
sus de melange et de coulee, et comportant un or- 
gane d'obturation destine a fermer ou a ouvrir I'ori- 
fice d'echappement respectivement avant et pen- 
dant la coulee du melange reactif, et un clapet de 
commande pour le degazage. 

Etat de la technique 

[0002] Dans les dispositifs melangeurs a basse pres- 
sion du genre mentionne, des produits de base preala- 
blement degazes arrivent dans la chambre de melange, 
laquelle contient de I'air ambiant. Lors du brassage des 
produits dans la chambre de melange, I'air est empri- 
sonne dans les produits sous forme de bulles de diame- 
tres plus ou moins importants. Pour obtenir un produit 
compact, ii est alors necessaire d'effectuer une precou- 
I6e perdue dans un bac a dechets jusqu'a ce que I'ope- 
rateur juge visuellement que le melange est exempt de 
bulles. Selon le debit de la machine, la forme du melan- 
geur et ['experience de I'operateur, la perte de matiere 
peut se situer entre 0,5 kg et 5 kg. 
[0003] Le document Patent Abstracts of Japan, vol. 
01 1 , N°238 correspondant a la demande JP 61 069406, 
se rapporte a une installation de coulee sous vide, dans 
laquelle le moule se trouve integre a Pinterieur de I'en- 
ceinte sous vide. La chambre de melange de Installa- 
tion est montee sur I'enceinte, et le vide est effectue na- 
turellement. 

[0004] Le document Patent Abstracts of Japan, Vol. 
011, N° 114, correspondant a la demande JP 61 
25871 2, se rapporte a une installation de moulage ayant 
une cuve tampon f aisant partie integrante de la chambre 
de melange. Le vide est effectue apres la coulee des 
deux composants, ce qui necessite une chambre de 
melange d'un volume plus important que la piece a cou- 
ler. Cette chambre doit egalement prendre en compte 
le volume de moussage du produit lors du degazage. 
[0005] Le document Patent Abstracts of Japan, Vol. 
010. N° 311 correspondant a la demande JP 61 121903, 
mentionne un procede de moulage ou la coulee du me- 



lange est effectue dans une cuve tampon, laquelle est 
ensuite isol§e au moyen de vannes amont et aval. La 
cuve tampon est ensuite mise sous vide, permettant le 
degazage du produit melange. Le produit est finalement 
5 pousse dans le moule par de I'air comprime. 

[0006] Les inconvenients de ce dispositif connu sont 
les suivants: 

le degazage s'effectue apres la coulee des compo- 
te sants, 

la coulee est tributaire du volume de la cuve tampon 
qui doit tenir compte de I'effet de moussage du pro- 
duit lors du degazage. 

15 Objetde I'invention 

[0007] L'objet de I'invention consiste a realiser un dis- 
positif melangeur perfectionne destine a supprimer tou- 
te precoulee perdue de materiaux plastiques polymeri- 

20 sables et compacts, et permettant de realiser la coulee 
independamment du volume des pieces. 
[0008] Le dispositif de I'invention est caracterise en 
ce que le clapet de commande est agence pour provo- 
quer la mise sous vide du volume interne de la chambre 

25 de melange avant I'admission des produits de base, et 
lorsque I'organe d'obturation est en position fermee. 
[0009] Selon un mode de realisation preferentiel I'or- 
gane d'obturation comprend un clapet anti-retour tare 
en pression, et s'ouvrant automatiquement des que la 

30 pression interne depasse un seuil de reglage predeter- 
mine. Le clapet anti-retour est sollicite en position fer- 
mee par des moyens elastiques, et/ou par I'effet de de- 
pression regnant dans la chambre de melange lors de 
la mise sous vide. Le clapet de commande est relie a 

35 un circuit de purge en liaison avec une pompe a vide ou 
autre moyen extracteur d'air par depression. 
[0010] La coulee perdue est supprimee grace a I'iso- 
lement et a la mise sous vide de la chambre de melange 
avant I'admission des produits de base. Un tel dispositif 

40 reduit les dechets de produits polymerisables, et permet 
une production unitaire car la premiere coulee est direc- 
tement exploitable. Le melange des produits s'effectue 
en milieu anerobique. 

[0011] Selon une caracteristique de I'invention, les 
45 moyens de commande comportent un premier distribu- 
tee pour le pilotage des vannes d'admission, et un 
deuxieme. distributeur pour I'actionnement du clapet de 
commande vers I'etat ouvert ou ferme, le processus 
etant regie pour provoquer d'une part la fermeture des 
so vannes d'admission lorsque le clapet de commande se 
trouve dans I'etat ouvert pour la mise sous vide, et 
d'autre part I'ouverture desdites vannes apr6s le passa- 
ge du clapet de commande vers I'etat ferme, apres Ins- 
piration complete de I'air contenu dans la chambre de 
55 melange. 

[0012] Les actionneurs des premiers et deuxiemes 
distributeurspeuventfonctionnerparvoiepneumatique, 
ou electrique, ou hydraulique, en fonction du type de 
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vannes ou clapets utilises dans I'installation de coulee. 
[0013] Selon une autre caracteristique de I'invention, 
le premjer distributeur pilote aussi des vannes de deri- 
vation destinees a recycler les produits de base vers les 
cuves de stockage lors de lafermeture des vannes d'ad- 
mission, et un clapet de rincage en liaison avec un circuit 
de nettoyage a solvant pour nettoyer I'interieur de la 
chambre de melange en fin de cycle de coulee. 
[0014] La mise en oeuvre d'un cycle automatique de 
mise sous vide permet une tracabilite lorsque le vide est 
atteint, et supprime de ce fait tout controle visuel de 
Poperateur au debut de la coulee. Le systeme est appli- 
cable a un melangeur statique ou dynamique basse 
pression, ainsi qu'a un melangeur haute pression. 

Description sommaire des dessins 

[001 5] D'autres avantages et caracteristiques ressor- 
tiront plus clairement de la description qui va suivre d'un 
mode de realisation de I'invention donne a titre d'exem- 
ple non limitatif, et represente aux dessins annexes, 
dans lesquels: 

la figure 1 est un vue schematique de I'installation 
de coulee equipee de la chambre de melange selon 
I'invention ; 

la figure 2 montre une vue en coupe de la tete de 
coulee a melange statique, 
la figure 3 represente une variante de ia figure 2 
pour une tete de coulee avec une turbine de melan- 
ge dynamique. 

Description d'un mode de realisation preferentiel 

[0016] En reference aux figures 1 et2, une installation 
de coulee 10 de produits synthStiques a base de pro- 
duits polymerisables, comporte un dispositif de stocka- 
ge et de dosage 12 des matieres de base entrant dans 
la composition chimique du melange reactif, et un dis- 
positif melangeur 14 associe a des moyens de coulee 
pour le remplissage d'un moule de formage. 
[001 7] Le dispositif de stockage et de dosage 1 2 com- 
prend au moins deux cuves de stockage 16, 18 desti- 
nees a contenir les matieres de base, lesquelles sont 
portees a une temperature predetermined par des 
moyens de chauffage (non representes). Chaque cuve 
de stockage 1 6, 1 8 peut etre equip6e d'un agitateur 20, 
21 m6canique entraine en rotation par un moteur22, 23 
pour assurer I'homogeneisation de la temperature inter- 
ne, et le brassage des produits de base, notamment en 
cas d'adjonction d'additifs (plastifiants, pigments, colo- 
rants, stabilisateurs, catalyseurs, etc.) . L'air inclus dans 
chaque cuve de stockage 1 6, 1 8 lors des phases de pre- 
paration et de transf ert, est extrait au moyen d'une pom- 
pe a vide pour r£aliser une operation de degazage. 
[0018] Le produit de base conditionne dans chaque 
cuve de stockage 16, 18 est ensuite dose par une pom- 
pe detransfert 24, 26 laquelle est entramee par un mo- 



teur 28 , 30 a Vitesse fixe ou variable. Une tuyauterie 32 , 
34 relie chaque pompe de transfert 24, 26 au dispositif 
melangeur 14, lequel receptionne les produits de base 
selon des proportions et des debits bien definis en fonc- 

5 tion de la nature des produits reactifs. 

[0019] Les pompes de transfert 24, 26 peuvent etre 
du type a engrenages, peristaltiques, ou a pistons, et 
entrainees par des moteurs 28, 30 eiectriques, pneu- 
matiques ou hydrauliques. 

10 [0020] Le dispositif melangeur 1 4 est conforme en te- 
te de coulee verticale ayant une chambre de melange 
36 equipee a la partie superieure d'orifices d'admission 
38, 40 des produits de base, et a la partie inferieure d'un 
orifice d'echappement 42 pour la coulee du melange 

is reactif. Chaque orifice d'admission 38, 40 est branche 
a la tuyauterie 32, 34 de la pompe de transfert 24, 26 
correspondante par l'intermediaire d'une vanne d'ad- 
mission 44, 46. 

[0021] Lorsque I'installation 1 0 n'est pas en phase de 
20 coulee, les produits de base peuvent retournervers les 
cuves de stockages 16, 18 a travers un circuit de recy- 
clage 48, 50, lequel est muni d'au moins une vanne de 
derivation 52, 54. 

[0022] Un premier distributeur 56 pilote les differentes 
25 vannes d'admission 38, 40 et de derivation 52, 54, par 
voie pneumatique. Le fonctionnement en recyclage a 
I'arret de la coulee, est obtenu lors de la fermeture des 
vannes d'admission 44, 46, et de I'ouverture des vannes 
de derivation 52, 54. La commande inverse pour la cou- 
30 lee provoque I'arret du recyclage par la fermeture des 
vannes de derivation 52, 54, et I'ouverture des vannes 
d'admission 44, 46. Le premier distributeur 56 comman- 
de egalement un clapet de rincage 58 associe a la tete 
de coulee du dispositif melangeur 14, et destine a rece- 

35 voir un solvant pour assurer le nettoyage interne de la 
chambre de melange 36 en fin de cycle de coulee. 
L'agent solvant est contenu dans un recipient 60, et est 
conduit vers le clapet de rincage 58 au moyen d'un sys- 
teme de vannes 62. 

40 [0023] Selon I'invention, la sortie de la chambre de 
melange 36 est pourvue d'un organe d'obturation 64 si- 
tue avant I'orifice d'echappement 42, et destinee a oc- 
cuper une position ferm6e et une position ouverte res- 
pectivement avant et pendant la coulee. L'organe de fer- 

45 meture 64 peut etre constitu§ a titre d'exemple par un 
clapet anti-retour 66 tare en pression (figure 2) lequel 
s'ouvre automatiquement des que la pression du produit 
melange a I'interieur de la chambre de melange 36 de- 
passe le seuil de reglage du clapet anti-retour 66. 

so [0024] Avant I'ouverture des vannes d'admission 44, 
46, le volume interne de la chambre de melange 36 est 
mis sous vide au moyen d'un circuit de purge 68 com- 
prenant un clapet de commande70 relie a la pompe a 
vide 72 par l'intermediaire d'une vanne 74. Le clapet de 

55 command 70 est accole a un orifice 76 d'acces a la 
chambre de melange 36, et est actionne par un deuxie- 
me distributeur 78 pneumatique vers I'etat ferme ou 
ouvert. 
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[0025] II est clair que la pompe a vide 70 peut etre 
remplacee par un systeme ejecteur a Venturi, ou par 
tout autre moyen extracteur d'air par depression. 
[0026] Le clapet de commande 70 pour la mise sous 
vide peut etre remplac6 par Tune des vannes d'admis- 
sion non utilisee de la chambre de melange 36 dans le 
cas d'une tete de coulee equipee d'une pluralite de van- 
nes d'admission. 

[0027] En reference a la figure 2, le dispositif melan- 
geur 1 4 comporte une chambre 36 a melange statique, 
dans laquelle est representee une seule vanne d'admis- 
sion 46, et le clapet de commande 70 du circuit de purge 
68. La chambre de melange 36 tubulaire est dotee d'une 
serie d'ailettes 80 permettant de melanger les produits 
en couches paralleles sur la section du tube. La vanne 
d'admission 40 est logee avantageusement dans un re- 
gulateur de pression 82 pilote par le premier distributeur 
56. 

[0028] Un embout de coulee 84 est avantageusement 
monte sur Porifice d'echappement 42 a la sortie de la 
chambre de melange 36. 

[0029] Une canule (non representee) souple de lon- 
gueur variable peut etre adaptee a I'embout de coulee 
84 en fonction de I'emplacement du moule deformage. 
Dans ce cas, le clapet anti-retour 66 sera installe en bout 
de la canule, de maniere a effectuer le vide sur Pensem- 
bie chambre de melange 36 et canule. 
[0030] En reference a la figure 3, les produits de base 
introduits dans la chambre de melange 36 sont brasses 
au moyen d'une turbine 86 entramee a vitesse elevee 
par un moteur 88 rotatif . La turbine 88 realise un melan- 
ge dynamique basse pression de plusieurs produits. 
[0031] L'operation de coulee selon ^invention s'effec- 
tue de la maniere suivante : 

[0032] Le clapet anti-retour 66 se trouve ferm6 en ob- 
turant la sortie de la chambre de melange 36. Le premier 
distributeur 56 assure la fermeture des vannes d'admis- 
sion 44, 46, et I'ouverture des vannes de derivation per- 
mettant le recyclage des produits de base vers les cuves 
de stockage 16, 18. Le clapet de commande 70 est ac- 
tionn6 par le deuxieme distributeur 78 vers Petat ouvert 
pour auto riser la mise sous vide de la chambre de me- 
lange '36 par I'intermediaire de la vanne 74. Le vide 
dans la chambre de melange 36 renforce le maintien du 
clapet anti-retour 66 en position fermee. Apres Inspira- 
tion complete de Pair ambiant contenu initialement dans 
la chambre de melange 36, il est ensuite possible 
d'ouvrir les vannes d'admission 44 ,46 pour le melange 
sans air des produits de base dans la tete de coulee. 
[0033] La presence du clapet anti-retour 66 rallonge 
la duree de melange des produits de base a Pinterieur 
de la chambre de melange 36. La coul6e commence 
apres I'ouverture du clapet anti-retour 66 des que la 
pression interne depasse le seuil de reglage. Le clapet 
anti-retour 66 permet de maintenir le vide avant la pre- 
miere coulee, et produit d'autre part une contre pression 
lors de la coulee. 

[0034] La mise en oeuvre de ce processus permet de 



supprimertoute op6ration de precoulee perdue grace a 
Pisolement de la chambre de melange 36 par la ferme- 
ture du clapet anti-retour 66, et la mise sous vide de la 
tete de coulee avant {'admission des produits de base. 

5 La coul6e s'effectue alors sans perte de matiere. 

[0035] Ce processus est egalement applicable a une 
tete de coulee a melange haute pression, dans laquelle 
les produits sont pousses dans la chambre de melange 
atravers les clapets injecteurs sous une pression com- 

10 prise entre 100 et 250 bars. 

[0036] Dans les cas des figures 2 et 3, le clapet anti- 
retour 66 est dote d'un ressort de rappel 90 sollicitant la 
fermeture du clapet , meme en Pabsence de vide dans 
la chambre de melange 36. 

15 [0037] ll est clair que le clapet anti-retour 66 peut etre 
remplace par tout autre organe d'obturation, compre- 
nant par exemple une membrane associee a un ressort 
en fil cambre, un tube elastique, etc. 
[0038] Les distributeurs 56, 78 peuvent egalement 

20 comporter des actionneurs fonctionnant par voie elec- 
trique ou hydraulique en fonction du type de vannes ou 
clapets utilises dans ^installation coulee. 



25 Revendications 

1 . Procede de coulee de materiaux plastiques a base 
de produits polymerisables, utilisant un dispositif 
melangeur comprenant : 

30 

une chambre de melange (36) pour la reception 
des produits de base entrant dans la composi- 
tion chimique du melange reactif, 
des orifices d'admission (38, 40) menages a 
35 I'entree de ladite chambre et cooperant avec 

des vannes d'admission (44, 46) des produits 
de base en provenance d'au moins deux cuves 
de stockage (16, 18), 

un orifice d'echappement (42) agence a la sor- 
40 tie de ladite chambre pour la coulee du melan- 

ge reactif, 

des moyens de commande pour piloter le pro- 
cessus de melange et de coulee, et comportant 
un organe d'obturation (64) destine a fermerou 
45 a ouvrir Porifice d'6chappement (42) respecti- 

vement avant et pendant la coulee du melange 
reactif, et un clapet de commande (70) pour le 
degazage, 

50 procede caracterise en ce que: 

le volume interne de la chambre de melange 
(36) est mis sous vide, par I'intermediaire du 
clapet de commande (70), avant Padmission 
55 des produits de base dans la chambre de m6- 

lange, tandis que Porgane d'obturation (64) est 
en position fermee, Porgane d'obturation (64), 
comprenant un clapet anti-retour (66) tare en 
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9. Procede selon I'une des revendications 1 a 7, ca- 
racterise en ce qu'il realise un melange dynami- 
que de plusieurs produits de base dans la chambre 
de melange (36) au moyen d'une turbine (86) a axe 
5 vertical, entrainee par un moteur (88) et disposee 
dans la chambre de melange. 



pression, s'ouvrant automatiquement des que 
la pression interne de la chambra de melange 
depasse un seuil de reglage predetermine. 

2. Procede selon la revendication 1 , caracterise en 
ce que le clapet anti-retour (66) est sollicite en po- 
sition fermee par des moyens elastiques, et/ou par 
I'effet de depression regnant dans la chambre de 
melange (36) lors de la mise sous vide. 

3. Procede salon la revendication 2, caracterise en 
ce que les moyens elastiques sollicitant le clapet 
anti-retour (66) en position fermee component un 
ressort de rappel agissant sur une membrane ou un 
tube deformable. 

4. Procede selon Tune des revendications 1 a 3, ca- 
racterise en ce que la mise sous vide de la cham- 
bre de melange(36) est realisee au moyen d'un cir- 
cuit de purge (68) relie au clapet de commande (70) 
et en liaison avec une pompe a vide (72) ou un autre 
moyen extracteur d'air par depression. 

5. Procede selon la revendication 4, caracterise en 
ce que les vannes d'admission (44, 46) sont pilo- 
tees par un premier distributee (56), le clapet de 
commande (70) etant actionne vers I'etat ouvert ou 
ferme par un deuxieme distributeur (78), la ferme- 
ture des vannes d'admission (44, 46) etant provo- 
quee lorsque le clapet de commande (70) se trouve 
dans I'etat ouvert pour la mise sous vide et I'ouver- 
ture desdites vannes d'admission etant provoquee 
apres le passage du clapet de commande (70) vers 
I'etat ferme en fin d'aspiration de I'air contenu dans 
la chambre de melange (36). 

6. Procede selon la revendication 5, caracterise en 
ce que les actionneurs des premiers et deuxiemes 
distributees (56,78) fonctionnent par voie pneuma- 
tique, ou electrique, ou hydraulique en fonction du 
type de vannes ou clapets utilises dans ('installation 
de coulee. 

7. Procede selon I'une des revendications 5 ou 6, ca- 
racterise en ce que le premier distributeur (56) pi- 
lote egalement des vannes de derivation (52, 54) 
destinees a recycler les produits de base vers les 
cuves de stockage (1 6, 1 8) lors de la fermeture des 
vannes d'admission (44, 46), et un clapet de rincage 
(58) en liaison avec un circuit de nettoyage a sol- 
vant (60, 62) pour nettoyer I'inteneur de la chambre 
de melange (36) en fin de cycle de coulee. 

8. Procede selon I'une des revendications 1 a 7, ca- 
racterise en ce qu'il assure un melange statique 
des produits de base dans la chambre de melange 
(36) par des moyens a ailettes (80) disposes dans 
la chambre de melange. 



Ciaims 

10 

1 . A process for casting polymerizable product-based 
plastic materials, using a mixing device comprising: 

- a mixing chamber (36) for receipt of the base 
15 products forming the chemical composition of 

the reactive mixture, 

- inlet orifices (38, 40) arranged at the inlet of 
said chamber and operating in conjunction with 
inlet valves (44, 46) for inlet of the base prod- 

20 ucts comingfromatleasttwostoragetanks (16, 

18), 

an outlet orifice (42) arranged at the outlet of 
said chamber for casting of the reactive mix- 
ture, 

25 - control means to control the mixing and casting 
process, and comprising a closing means (64) 
designed to close or open the outlet orifice (42) 
respectively before and during casting of the re- 
active mixture, and a control valve (70) for dea- 

30 ration, 

process characterized in that: 

a vacuum is created in the internal volume of 
35 the mixing chamber (36) by means of the con- 

trol valve (70) before the base products are inlet 
to the mixing chamber, whereas the closing 
means (64) is in the closed position, the closing 
means (64) comprising a pressure-calibrated 
40 check valve (66) opening automatically as soon 

as the internal pressure of the mixing chamber 
exceeds a preset threshold. 

2. The process according to claim 1 characterized in 
45 that the check valve (66) is biased to the closed po- 
sition by flexible means and/or by the negative pres- 
sure effect prevailing in the mixing chamber (36) 
when the vacuum is created. 

so 3. The process according to claim 2 characterized in 
that the flexible means biasing the check valve (66) 
to the closed position comprise a return spring act- 
ing on a membrane or a deformable tube. 

55 4. The process according to one of the claims 1 to 3 
characterized in that creation of the vacuum in the 
mixing chamber (36) is performed by means of a 
purge circuit (68) connected tc the control valve (70) 
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and in connection with a vacuum pump (72) or an- 
other means of extracting air by negative pressure. 

5. The process according to claim 4 characterized in 
that the inlet valves (44, 46) are controlled by a first 
distributor (56), the control valve (70) being actuat- 
ed to the open or closed state by a second distrib- 
utor (78), closing of the inlet valves (44, 46) being 
caused when the control valve (70) is in the open 
state for vacuum creation and opening of said inlet 
valves being caused after the control valve (70) has 
moved to the closed state after completion of the 
suction operation of the air contained in the mixing 
chamber (36). 

6. The process according to claim 5 characterized in 
that the actuators of the first and second distribu- 
tors (56, 78) operate by pneumatic, or electric, or 
hydraulic means depending on the type of valves 
used in the casting installation. 

7. The process according to one of the claims 5 or 6 
characterized in that the first distributor (56) also 
controls bypass valves (52, 54) designed to recycle 
the base products to the storage tanks (16, 18) 
when the inlet valves (44, 46) are closed, and a rins- 
ing valve (58) connected with a solvent cleaning cir- 
cuit (60, 62) to clean the inside of the mixing cham- 
ber (36) at the end of the casting cycle. 

8. The process according to one of the claims 1 to 7 
characterized in that it performs static mixing of 
the base products in the mixing chamber (36) by 
means of fins (80) arranged in the mixing chamber. 

9. The process according to one of the claims 1 to 7 
characterized in that it performs dynamic mixing 
of several base products in the mixing chamber (36) 
by means of a vertical-axis turbine (86) driven by a 
motor (88) and arranged in the mixing chamber. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zum GleBen von Kunststoffmaterialien 45 
auf der Grundlage polymerisierbarer Produkte, bei 
dem eine Mischvorrichtung eingesetzt wird, die um- 
fasst: 



eine Mischkammer (36) zur Aufnahme der in 
die chemische Zusammensetzung des Reakti- 
onsgemischs eingehenden Basisprodukte, 
Einlassoffnungen (38, 40), die am Eingang der 
Kammer vorgesehen sind und mit Einlassven- 
tilen (44, 46) fur die Basisprodukte zusammen- 
wirken, die von mindestens zwei Lagerbehal- 
tem (16, 18) zugefuhrt werden, 
eine Auslassoffnung (42), die am Ausgang der 
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Kammer zum Vergief3en des Reaktionsge- 
mischs angeordnet ist, 

Steuerungsvorrichtungen zum Steuern des 
Misch- und GieBprozesses, die ein Verschlus- 
selement (64), das die Auslassoffnung (42) je- 
weils vor dem und wahrend des VergieBen/s 
des Reaktionsgemischs verschlieBen bzw. off- 
nen soli, und eine Steuerklappe (70) fur die 
Gasabscheidung umfassen, 

ein Verfahren, das dadurch gekennzeichnet ist, 
dass: 

vor der Zufuhrung der Basisprodukte in die 
Mischkammer (36) der Innenraum der Misch- 
kammer mittels der Steuerungsklappe (70) un- 
ter Vakuum gesetzt wird, wahrend das Ver- 
schlusselement (64) in geschlossener Position 
ist, wobei das Verschlusselement (64) eine 
druckgeeichte Ruckschlagklappe (66) umfasst, 
die sich automatisch offnet, sobald der Innen- 
druck der Mischkammer einen vorbestimmten 
Einstellungsschwellenwert uberschreitet. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Ruckschlagklappe (66) durch 
elastische Mittel und/oder durch die Wirkung des in 
der Mischkammer (36) herrschenden Unterdrucks 
in ihre geschlossene Position gezogen wird, wenn 
diese unter Vakuum gesetzt wird. 

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die elastischen Mittel, welche die 
Ruckschlagklappe (66) in die geschlossene Positi- 
on Ziehen, eine Ruckholfeder umfassen, die auf ei- 
ne Membran Oder eine verformbare Rohre einwirkt. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Unter-Vakuum- 
Setzen der Mischkammer (36) mittels eines Luftab- 
zugskreislaufs (68) erfolgt, der mit der Steuerungs- 
klappe (70) und mit einer Vakuumpumpe (72) oder 
einer anderen Vorrichtung zum Luftabzug durch 
Unterdruck verbunden ist. 

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Einlassventile (44, 46) von ei- 
nem ersten Verteiler (56) gesteuert werden, wobei 
die Steuerungsklappe (70) von einem zweiten Ver- 
teiler (78) in Richtung auf den offenen oder ge- 
schlossenen Zustand gesteuert und das SchlieBen 
der Einlassventile (44, 46) bewirkt wird, wenn sich 
die Steuerungsklappe (70) fur das Unter-Vakuum- 
Setzen im offenen Zustand befindet, und die Ein- 
lassventile aufgesteuert werden, wenn die Steue- 
rungsklappe (70) am Ende des Ansaugens der in 
der Mischkammer (36) enthaltenen Luft in ihren ge- 
schlossenen Zustand gewechselt hat. 
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6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Aktuatoren des ersten und 
zweiten Verteilers (56, 78) pneumatisch, elektrisch 
oder hydraulisch arbeiten, je nach Art der in der 
GieBanlage verwendeten Ventile oder Klappen. 5 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 5 oder 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass das erste Verteiler 
(56) auch Abzweigungsventile (52, 54) steuert, mlt 
Hilfe derer die Basisprodukte beim SchlieBen der 10 
Einlassventile (44, 46) zu den Lagerbehaltern (16, 

18) zuruckgefuhrt werden sollen, sowie ein Spiil- 
ventil (58), das mit einem Kreislauf zur Reinigung 
mit Losungsmittel (60, 62) verbunden ist, urn das 
Innere der Mischkammer (36) am Ende des Gus- *5 
szyklus' zu reinigen. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass es eine statische Mi- 
schung der Basisprodukte in der Mischkammer (36) 20 
mit Hilfe von in der Mischkammer angeordneten 
Schaufelvorrichtungen (80) gewahrleistet. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass es eine dynamische 25 
Mischung mehrerer Basisprodukte in der Misch- 
kammer (36) mit Hilfe einer Turbine (86) mit verti- 
kaler Achse gewahrleistet, die von einem Motor 
(88) angetrieben wird und in der Mischkammer an- 
geordnet ist. 30 
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